DEUTSCHES REICH 




AUSGEGEBEN AM 
8. MARZ 1935 



REICHSPATENTAMT 

PATENTSCHRIFT 

JVr 610277 
KLASSE 18 c GRUPPE 14 

K 12^033 VljiSc 

Tag der BekannUnachmig iiher die Erteihing des Patents: 14. Fehruar ip33 



Dr. Georg Kerekgyarto in Budapest 
Verfahren und Vorrlchtung zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaften 
von metalKschen, zylinderformigen Korpem 
Paten tiert im Deutschen ReicHe vom 20. September 1932 ab 



Es ist bekannt, da6 die ■ Elastizitats- und 
Festigkeitseigenschaften von Metallkoxpern, 
wie z. B. Wellen, Kurbelwellen, Transmissions - 
wellen, Gewehrlaufen, Gescfhutzrohren usw., 
5 die aus elastischem und zahem Metall^ vor- 
zugsweise Eisen oder Stahl, besteben, durcb 
• Kaltverdrehung verbessert werden konneni. 
Die Verdrehung ivird zu diesem Zwecke der- 
art durchgefuhrt, daB die Elastizitatsgrenze 

«o iiberschritten wird und daher die urspriing- 
lich geraden Erzeugendm des z. B. zylindri- 
schen Koxpers Schraubenlinienform anineh- 
men. In den Abb. i und 2 der Zeichming: 
ist ersididicb, daB die vor dem Verdr«hen 

15 gerade Faser oder Erzeug^nde 10 der Welle 
nacb der Verdreliung zwiscfben den beiden 
Einspannstellen schrauben«linienfdrmig ge- 
wunden ist, wobei jedoch die AuBaimaBe der 
Welle praktisch unverandert bleibsn. 

ao Eine bedeutende praktiscilie Sdiwierigkeit 
bei der Kaltverdrehung von Werkstikken be- 
tracbtlidienj d.h. etwa 20 mm uberscbreiten- 
- den Duixfhmessers, besteht aber daxin, daB 
zur Erzielung gleicbmafiiger Festigbeitseigen- 

25 schaften die Korper auch gleichmaBig ver- 
dreht werden miissen. Es ist dabjer, beson- 
ders bei der Verdrelixmg groBer und langer 
Werkstiicke, deren Lange das zehnfacbe iJxDess 
kleinsten Durclunessers erreicht oder iiber- 

30 schreitet, meistens vorteilhafter, die Werk- 
stiicke abschnittsweise als ^ in einean -Gang 
zu verdrehen. In diesem Falle bleiben jedocb 
die Einspaimstellen selbst, die bei groBeren. 
Stiicken aus praktisdien Grunden schontziem- 

35 lich ikng sein miissen^ unverdrelit. 



Es wurde nun gefunden, daB sich diese 
Scbwiexigkeit mit einem Kunslgriff leascht 
uberwinden laBt. Man wahlt namlidi erfin- 
dungsgemaB die Einspaimstelleni bei dear Kalt- 
verdrehung der oben erwahnten Werkstiicke 40 
derart, daB sich die nacheinander verdxehten 
Abschnitte iiberlappen. Es wurde namlich ge- 
funden, daB liierbei die Verdrehung des 
Werkstiickes ganz gleichmaBig erf olgt, da die 
bei*eits verdrehten Abschnitte bei der neueren 4S 
Verdrehung erst dann eine bleibende Form- 
anderung erleiden, w-enn- der benachbarte Ab- 
schnitt infolge der neueren Verdrehung die- 
selbe bleibende Formanderung erlitten hat, 
was sich durch die Erhol^ung der Eiastizi- 50 
tatsgrenze infolge der vorherigen Verdrehung 
dieses Abschnittes erklaren laBt. Die, Aus- 
fiihrung dieses Verfahrens ist sehr emfach, 
und die Anzahl der gew^ahlten Absdmitte 
kann eia'e beliebig groBe seki, muB jiedoch 55 
mindestens zwei betragen. Als ^infadh&tes 
Beispiel sei auf Abb. i verwiesen, an der die 
zur Verdrehung in zwei Arbeitsgangen er- 
forderlichen vier Einspaimstellenj durch 
romisclie Zahlen bezeichnet sind. Beunersten 60 
Arbeitsgang- wird z. B. das Werkstudc zwi- 
schen den Einspannstellen I und III <inge- 
spamit. Nach erf olgter * Verdrehung des zwi- 
schen diesen SteHen liegenden ersten Ab- 
schnittes wird zwischen II imd IV einge- 65 
spannt und der zwischen diesen Einspann- 
stellen liegende zweite Abschnitt veirdreht. 
Die bei beiden Verdrehimgen als Em^ami- 
stellen benutzten und demizxifolge unverdiieht 
gebliebenen Enden I und IV Icoomen nach «r- 70 
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folgter Verdiehung geg-ebenenfalls abgetreimt^ 
B. abgosagt werden, wodurch man ein 
Stiick von durchgehend gleichbleibenden 
Festigkeitseigenschaften erhalt. 
5 Die Verdrehung kari??. aber auch mit melir 
Abschnitten und Ai-beusgangen? erfolgan, ob- 
zwar die Arbeit in zwei Arbeitsg,angen des- 
halb vorteilhafter ist, weil nian z weeks Errei- 
chung einer vollig gleichniaBigen V-erdrehung 
lo in diesem Falle nur darauf zu achten hat, 
daB das MaB der durcli den zweiten Arbeits- 
gang verursachten bleibenden Foritianderung 
(Verdrehungswinkel pro EiabeitslaTige des 
Werkstiickes, d. h. der spezifische Verdre- 
15 hungswinkel), dasjenige des ersten Arbeits.- 
gaiiges erxeicbt oder uberscbreitet. 

Eine wcitere Schwierigkeit bei der Kalt- 
verdrehung von Korpern groBerm Durch- 
messers besteht in der Erfordernis so groBer 
20 Drehmomente, die man auf gewohnlichen 
Drehbanken o. dgl. iiicht erzeugen kann. So 
z. B. erfordert eine Welle von isommDurch- 
messer, deren Werfcstoif nur bei einer uber 
der FlieBgrenze von = 5000 kg/cm^ li-egen- 
25 den Beanspruchung eine bleibende Formande- 
rung erleidet, ein Drehmomeait, das groBer 
als yl'/ = Vs^^ = 3 375 000 cm/kg ist. Die 
ublichen Werkzeug- und MetaUbeaxbedtungs- 
niasclunen sind derartigen Drehmomeaiten 
30 nicht gewachsen^ und es lohnt sich in der 
Praxis nieht, hierzu Spezialmasehihen zu 
bauen, da diese auBerst kostspielig, schwer 
und umfangreich waren. HauptsacMidh aus 
diesem Grunde hat sick' bisher die Kaltver- 
35 drehyng von Werkstiidcen zur Verbesserung 
der Festigkeitseigenschaft?en in der Praxis 
nicht durcAsetzen konnen'. 

Es wurde nun gefunden, daB die obea er- 
wahnte, in mehreren Arbeitsgang^n erfol- 
40 §ende Kaltverdrehung selbst sehr groBer 
Wqrkstiicke von hexvorragenden Festigkeits- 
eigenschaften sehr gut auch ohme^ Spezial- 
maschinen diu'ebfiihrbar ist, weim hierzu die- 
jenigoi Maschinen verw^idet werden, die in 
45 jedem gr56eren Stahlwerk ohnedies vorhan- 
den sind und zur Ausfiihrung des ^rfiojdungs- 
gemaBen Verfahrens bloB durch einige ver- 
IxaltnismaBig billige Zubehorteile ergaaozt wer- 
den miissen. • 
50 Die ICaltverdi-ehvmg von groBen Metall- 
korpein wird daher nach dem erfindungsge- 
niaBen Verfahren derart durchgefiihrt^ daB 
man das Werkstiick mit der einen Einspann- 
stelie in die vorhandene Schmiedepresse oder 
55 in den Schmiedehammer zwischw Bar und 
. AonboB, gegebenenfalls mittels enteprechen- 
der Einlagen, einklemmt und in> der Nahe 
der anderen Einspannstelle in einer Veranke- 
inang drehbar . bef estigt. In der Nahe dieses 
60 lagerahnlichen. Befestigungspimktes wird am 
ZU- verdrehenden; Werkstuck ein entspr^dxend 



langer und kraftigei^ vorteilhatt mit em em 
Klinkenwerk versehener Hebelarm befestigt, 
an dessen Ende dei' Zughaken des ebenfalls \ 
volhandenen Werkstattkrans aiigreift. Das 65 
V^erfahren kann jedoch, wenn es die raumlichen. 
Verbal tnisse der Werksutt gestatten, vorteil- 
haft auch derart ausgefiihrt werden, daB der 
am Korper befestigte Hebelarm nicht hoch- 
gezogen, sondem mittels einer anderen Presse 70 
oder einem Hammer niedergedruckt wird. 

Eine beispielsweise Anordnung zur Aus« 
fiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ist in Abb. 3 der Zeichnung schematisch ver- 
anschaulicht, wobei der zwischen AmboB und 75 
Bar nach der linken Seite herausragende 
Teil des Werkstiickes weggelassen ist. Eine 
Einspamistelle der zu verdrehenden» Welle i 
ist zwischen dem AmboB 3 und dem Bar 2 
einer Schmiedepresse eingespannt. Das Ende 80 
der Welle legt sich von unten an das obere 
Trum 5 eines Stahlbandes 9 aJi, das an der 
Verankerung 1 1 befestigt ist. An der ajider^ 
Einspamistelle der Welle ist in entsprechen- 
der Weise das Klinkenrad 4« befestigt, z. B. 85 
aufgekeilt, in wekrhes die Klinke 4 des Hebel- 
armes 6 eingreif t. Der Zughaken 8 des Kra- 
nes hebt das Ende des Hebelarmes an der 
Ose 7. Bei gegebener Zugkraft wird das 
groBte Drehmoment bei der waagerechten 90 
Lage des Hebelarmes 6 ausgeubt. Es ist des- 
halb vorteilliaft, den Arm 6, nachdem sein 
Ende einer Zahntealung des Klinkenrades 4^ 
entsprechend gehoben worden ist, wieder zu 
senken, bis die Klinke 4 in die nachste Zalm- 95 
liicke einschnappt, imd da^in^ wieder anzu- 
heben usw. Das Niederdriidken des Hebels 6 
zur Erzeugung der Verdrehimg ist des^halb 
voirteilhafter, weil dann die die Gegenkraft 
aufnehmende Verankerung 1 1 als einfaxihes 100 
Lager ausgebildet werden kann, da sie auf 
Druck und nicht auf Zug beansprucht wird. 
Das Klinkenwerk ist nicht unbedingt notwen- 
dig, da man z. B. auch decart arbeiten kann, 
daB der Hebelarm 6 immittelbar an der 105 
Welle I befesdgt ist. In diesem Falle wird 
nach entsprechender Anhebung des Hebel- 
endes die Einspannung; bei a und 3 gelok- 
kert, der Hebel 6 sinkt dann satnt der Welle I 
infolge seiner eigeaen Schwere in die An- 110 
fangslage zuriick und kann mittels der Bremse 
des Kranes in dieser festgehalten werden. 
Hiemach wird der Bar 2 wieder fest ange- 
driickt, der Hebel 6 nochmals angehobenusw., 
bis das gewiinschte MaB der Verdrehung er- 115 
reicht ist. Hierauf wird das Werkstiick naich 
Ldsung der Einspaimungen seitUch entspre- 
chend verschoben, zwischen den nacbsten 
Einspannstellen eingespannt^ wobei diezweite 
EinsparmsteDe zwischen AmboB und Barliegt, 120 
und der zweite Arbeitsgang der Verdrehung 
vorgenommen. Selbstverstandh'ch. soli die je- 
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weilige Auflagefiaclie der Welle am Stahl- 
band 5 moglichst grofi bemessen uiid gut g€- 
schmiert werden, urn allzugroiie Reibungs- 
widerstande und Anfressungen zu Vermeiden. 
5 Die Lange des g-egebenenfalls zur Ver- 
drehung gebrachten Hebelarmes 6 richt-et sich 
jc nach dcm auszuiibend-eai Drehmoment und 
der am Hebeiende zur V^erfiigung stehenden, 
durch die vorhandenen Einrichtungen gegebe- 

10 nen groBteii Zug- oder Druckkraft, z. B. Trag- 
fahigkeit des Kranes, und kaain auch meh- 
rere Meter betragen. Es kann auch ein zwei- 
armiger Hebel V-ei'weridung linden, dessen 
einer Arm hochgezog-en und der andere 

15 gleichzeitig niedergedriickt \virdj wobei unter 
Umstanden eine vollstandige Entlastung der 
Verankerung 1 1 eintreten karni?. 

Pa XENTANSP ruche: 

20 

I. Verfahrcn zur Verbesserung der 
mechamschen Eigensdiaften von metalli- 
schen, zylinderformigen Korpern mit gro- 



Gen Liingen- und Querscknittsabmessun- 
gen dutch Kaltverdrehung, dadurch ge- 2^ 
kennzcichnet, dafi. die V-erdreliung der 
Korper in mehreren Lang-enabschnitten 
derart erfolgt, dafi sich die enizelnen^ 
nacheinander verdreht^n Abschnitte iiber- 
lappen. 30 

2. Anordnung zur Ausfuhrung des Ver- 
fahrens nacb Anspruch i, gekennzeichnet 
durch einen Schmiedeliammer oder eine 
vSchmiedepresse, in w^lcher der zu ver- 
drehende Korper an der einen Einspann- 35 
stelle eingeklemmt wird und durch einen 
an der anderen Einspanns telle losbar be- 
festigten Hebelarm, dessen fr-eies Ende 
mittels eines -Kranes, einer Schmiede- 
presse oder eines Schmiedeha mmers an- 40 
gehoben bzw. niedetgedruckt wird. 

3. Anordnung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeidhaiet, daii der Hebel mit 
ebiem KUnkenwerk versehen ist, dessen 
JClinkenrad an dem zu verdrehenden Kor- 45 
per losbar befestigt ist. 



HIerzu i Blatt Zeichnungen ' 



BBKUH. GEORUCKT IN DER I^EtCHSDPL'CKEREI 



Zu der Patentscbrift 610277 

Kl. 18c Gr. 14 







m. — 
















4bb. I 


jzr. 



40 



Abb. 2. 
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